esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Apparatus for sealing the edges of self-standing bags in a machine for 
making tubular bags 



Patent number: 

Publication date: 

Inventor: 

Applicant: 

Classification: 
- international: 



EP1 167192 
2002-01-02 

KLINKEL WOLFGANG (CH) 
MEGA PACKAGING AG O (CH) 



B65B9/20; B29C65/18; B65B9/10; B29C65/18; (IPC1- 
7): B65B9/20 
- european: B65B9/20 
Application number: EP20010810608 20010622 
Priority number(s): CH20000001294 20000630 



Also published as: 

Q EP1167192(A3) 



Cited documents: 

DE3031399 
EP0319995 
DE19541617 
DE968930 
US3307323 
more » 



Report a data error here 



Abstract of EP1167192 

The device has sealing bars (9,10,11,12), which 
are located on the same level as a film draw-off 
belt (4), and are of the same length of the belt. 
The sides of the bars acting with the belt, and 
positioned opposite to the forming tube (3), have 
two U-shaped anvils (13). These are pushed from 
above over the belt and guide the film between 
themselves and the tube, at a small distance to 
the tube, to force a folded edge (15). The sealing 
bars move on parallel guides (17,18,19,20), and 
are moved between an open and a closed 
operational position, in which they engage on an 
anvil. 
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(54) Vorrichtung fur die Kantensiegelung von Standbeuteln in einer Schlauchbeutelmaschine 



(57) Die Versiegelung der Kanten geschieht durch 
Einklemmen der Folie, unter Falzbildung, zwischen den 
Siegelleisten 9 bis 1 2 und einem Amboss 1 3, wobei eine 
Drucksiegelung erreicht wird. Weiter ist die Vorrichtung 
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Siegelleisten 9 
bis 12 in gleicher Hohe der Folienabzugsriemen (4) be- 
finden und gleich lang sind wie die Folienabzugsriemen 



(4). Die Vorrichtung gestattet, langere, versiegelte Kan- 
ten des Beutels herzustellen, ohne die Hohe der Ma- 
schine und die Fallhohe des Produktes unnotig zu ver- 
grossern. Dank der Druckversiegelung - ein Verfahren, 
welches bisher nicht moglich war - lassen sich weiter 
auch schwierig zu bearbeitende Folien (wie Laminate 
mit Metallfolien) tadellos an den Kanten versiegeln. 
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Beschreibung 

[0001 ] Die vorliegende Erf indung betrifft eine Vorrich- 
tung fur die Kantensiegelung von Standbeuteln in Beu- 
telverpackungsmaschinen, wie im Oberbegriff des An- 5 
spruchs 1 beschrieben. 

[0002] Bei Beutelverpackungsmaschinen ist es be- 
kannt, sogenannte Standbeutel zu erzeugen. Ein Ver- 
fahren fur die Herstellung solcher Standbeutel ist in der 
Parallelanmeldung des gleichen Anmelders, einge- 10 
reicht am gleichen Tag der vorliegenden Erfindung, mit 
dem Trtel "Verfahren zur Umlegung und Anheftung der 
Bodennaht eines Standbeutels in einer Beutelverpak- 
kungsmaschine und Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens" beschrieben. Der Inhalt dieser Anmeldung is 
wird als integrierender Bestandteil der vorliegenden An- 
meldung erklart. 

[0003] Bei solchen Standbeuteln ist es nun bekannt, 
die vier Kanten zu versiegeln, d.h. thermisch so zu be- 
handeln, dass sie steif werden. Dies hat den Vorteil, 20 
dass der Beutel eine viereckige Form annimmt, was, ge- 
genuber der gewohnlichen, ausgewolbten "Taschen- 
form", einen vorteilhafteren optischen Eindruck hinter- 
lasst und auch weniger Volumen einnimmt. 
[0004] Die Beutel mit versiegelten Kanten haben sich 25 
in der Folge einen bedeutenden Platz auf dem Markt 
erobert. 

[0005] Die bekannten Beutelverpackungsmaschinen, 
und auch die entsprechende Patentlitertur, erzeugen 
die Kantensiegelung dadurch, dass nach der Folienab- 30 
zugsvorrichtung, welche in der Regel zwei an gegen- 
uberliegenden Seiten des Formatrohres gegen das 
Rohr angepresste und angetriebene Folienabzugsrie- 
men enthalt, eine aus vier beheizten Siegelleisten ge- 
bildete Kantensiegelvorrichtung vorgesehen ist. Die vier 35 
Siegelleisten des Standes der Technik arbeiten mit den 
Kanten des Formatrohres und sind in der Regel als Win- 
kel geformt. Jede Siegelleiste "umarmt" die entspre- 
chende Kantelangs einer bestimmten Strecke in beiden 
senkrechtstehenden Richtungen und versiegelt somit 40 
die Kante "bugeleisenartig" dadurch, dass die Folien- 
kante durch den erwarmten Spalt zwischen der Kante 
des Formatrohres und die gewinkelte Siegelleiste gezo- 
gen wird. 

[0006] Diese bekannte Art der Kantensiegelung von 45 
Standbeuteln hat zwei sehrwichtige Nachteile, namlich: 

a) durch die serielle Anordnung der Siegelleisten 
nach der Folienabzugsvorrichtung wird, bei glei- 
cher Lange des Formatrohres, eine relativ kurze 50 
Strecke der Beutelkante versiegelt. Wenn die gan- 
ze Beutelkante in einer einzigen Operation versie- 
gelt werden muss, dann muss entweder die Beutel- 
lange relativ kurz sein (praktisch zirka halb so lang 
wie die Formatrohrlange), oder die Formatrohrtan- ss 
ge muss sehr lang gewahlt werden, was einer gros- 
seren Fallhohe fur das Produkt entspricht, mit den 
dadurch verursachten, bekannten Nachteilen. 



b) die "bugeleisenartige" Bildung der Siegelnaht, 
bei welcher die Verpackungsfolie wahrend der Sie- 
geloperation zwischen der Formatrohrkante und 
der entsprechenden Siegelleiste verschoben wird, 
gestattet nur eine reduzierte Siegeloperation, da 
die Siegelung nicht unter Druck (bzw. mit einem 
sehr massigen Druck) geschehen kann. Eine sol- 
che Art von Siegelung ist z.B. ungenugend bei der 
Verwendung von sogenannten Laminaten als Ver- 
packungsfolie, d.h. Folien aus verschiedenen Pla- 
stik- und/oder Metallfolien. Bei solchen Materialien 
ist nur eine Siegelung der Kante unter Druck (d.h. 
unter Warme-und Druckeinwirkung) vielverspre- 
chend. 

[0007] Die vorliegende Erfindung bezweckt, die ge- 
nannten Nachteile der oben beschriebenen Kantensie- 
gelungstechnologie zu uberwinden und insbesondere 
eine Vorrichtung vorzuschlagen, welche folgende Ziele 
zu erreichen vermag: 

a) Herstellung von Standbeuteln mit langen, versie- 
gelten Kanten, trotz relativ kurzer Lange des For- 
matrohres und in einer einzigen Versiegelungsope- 
ration, womit eine hohere Ausbringung der Maschi- 
ne, gegenuber der Losung des Standes der Tech- 
nik, gewahrleistet wird; 

b) die Moglichkeit, Siegelkanten unter Druck, d.h. 
im Stillstand der Folie, durch Klemmung der Folie 
zwischen eine beheizte Siegelleiste und eine freie 
Gegenleiste (eine Art Amboss), zu erzeugen. 

[0008] Diese Ziele werden, mit einer Vorrichtung fur 
die Kantensiegelung entsprechend dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 , durch die Merkmale des kennzeich- 
nenden Teils des Anspruchs 1 erreicht. 
[0009] Dadurch, dass sich die Siegelleisten in glei- 
cher Hone der Folienabzugsriemen befinden, und nicht 
mehr in serieller Anordnung wie nach dem Stand der 
Technik, lasst sich praktisch die ganze Lange der Rie- 
men auch fur die Siegeloperation verwenden, womit die 
Dimensionen der Maschine kleiner gehalten werden 
konnen. Dank der Anwendung eines Ambosses als Ge- 
genpartie zu jeder Siegelleiste wird es moglich, wie an- 
hand derfolgenden Beschreibung der Ausfuhrungsbei- 
spiele naher erklart werden soil, die Versiegelung unter 
Druck zu realisieren und auch die Versiegelung unter 
Bildungs eines Langsfalzes der Folie, d.h. einer robu- 
sten Kante des Beutels, zu erreichen. 
[0010] Weitere Vorteile der Erfindung werden nun an- 
hand der Beschreibung einiger Durchfuhrungsbeispiele 
naher geschildert. Die Figuren, welche die genannten 
Beispiele illustrieren, zeigen: 

Fig- 1 eine Ansicht von vome der Vorrichtung 

fur die Kantensiegelung von Standbeu- 
teln in einer Beutelverpackungsmaschi- 
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ne, wobei von der Maschine nur die Ele- 
mente in schematischer Darstellung ge- 
zeigt werden, welche fur das Verstand- 
nis der Erfindung notig sind; 

Fig. 2 die Vorrichtung der Fig. 1 von der Seite 

gesehen; 

Fig. 3 ein Grundriss, in etwas vergrosserter 

Darstellung, der Vorrichtung der Figu- 
ren 1 und 2, geschnitten nach der Linie 
A - A der Fig. 2; 

Fig. 4 der Schnitt der Vorrichtung durch die Li- 

nie B - B der Fig. 2; 

Fig. 5 und 6 zwei Varianten eines Standbeutels, ge- 
schnitten langs einer horizontalen Ebe- 
ne und in rein schematischer Darstel- 
lung; 

Fig. 7 die Vorrichtung in einer Darstellung ent- 

sprechend Fig. 3 in der offenen Be- 
triebsposition; 

Fig. 8 die Vorrichtung der Fig. 7 in der ge- 

schlossenen Betriebsposition; 

Fig. 9 die Vorrichtung der Fig. 7 in der Service- 

position. 

[001 1 ] Die Figuren 1 , 2 und 3 zeigen die Antriebsele- 
mente der Beutelverpackungsmaschine in den drei 
klassischen Ansichten (von vorne, von der Seite und 
von oben), wobei absichtlich nur die Elemente der Beu- 
telverpackungsmaschine gezeigt werden, welche zur 
Erklarung der erfinderischen Vorrichtung - Bauweise 
und Funktion - notig sind. Diese Vereinfachung der Dar- 
stellung ist gewahlt worden, urn die Darstellung nicht un- 
notig zu belasten und weil man annehmen dart, dass 
die grundsatzliche Bauweise einer Beutelverpackungs- 
maschine jedem Fachmann bekannt ist. Eine reiche Pa- 
tentliteratur (nur urn ein Dokument zu nennen, siehe z. 
B. die Fig. 1 der DE 3031 399 A1) existiert und kann 
ebenfalls herangezogen werden. Die vorliegende Erfin- 
dung geht aus der Praxis der Beutelverpackungsma- 
schinen mit Kantensiegelung hervor, welche ebenfalls 
jedem Fachmann bestens bekannt ist. 
[0012] In den Figuren 1 und 2 wirdmit 1 eine Format- 
schulterbezeichnet, auf welche eine von einer nicht ge- 
zeigten Folienfordervorrichtung geforderte Folie 2 ge- 
zogen wird. Die Schulter hat die Aufgabe, die flache Fo- 
lie 1 in ein Rohr umzuformen, welches das Formatrohr 
3 umwickelt. Das Formatrohr 3 hat, bei Beutetverpak- 
kungsmaschinen fur Standbeutel, einen rechteckigen 
Querschnitt, wie man in Fig. 3 sehen kann, womit die, 
das Formatrohr 3 umwickelnde Verpackungsfoiie (nicht 
gezeigt in den Figuren 1 und 2), langs dem Formatrohr 
3 vier Kanten bildet, welche es, nach der Aufgabe dieser 



Vorrichtung, thermisch zu versiegeln gilt. 
[001 3] Mit 4 sind die Folienabzugsriemen bezeichnet, 
welche Teil einer Folienabzugsvorrichtung sind und an 
zwei gegenuberiiegenden Seiten des Formatrohres 3 

5 gegen das Rohr angepresst und - z.B. mittels eines Mo- 
tors 5 - angetrieben werden. Die Aufgabe der Folienab- 
zugsriemen 4 ist es, die Folie schrittweise oder - nach 
einer konstruktiven Variante der Beutelverpackungsma- 
schine - kontinuierlich langs dem Formatrohr 3 zu trans- 

10 portieren. Die Reibung zwischen den Riemen 4 und 
dem Rohr 3 muss naturlich grosser sein als die Reibung 
zwischen der Folie und dem Rohr selber. Alles dies ist 
selbstverstandlich bekannt und wird laufend praktiziert. 
[0014] Weiter weist die erfinderische Vorrichtung ein 

15 beheiztes Verschliesswerkzeug 6 auf (siehe Fig. 3), wel- 
ches sich in vertikaler Stellung befindet und zum For- 
matrohr 3 hin und von ihm weg bewegt wird. Es sei hier 
bereits bemerkt, dass die Lage des Verschliesswerk- 
zeuges 6 fur die Langsnaht nicht unbedingt in der Mitte 

20 einer Seite (meist die breitere Seite) des Formatrohrs 3, 
wie in Fig. 3 gezeigt, liegen muss. In einer Variante der 
Durchfuhrung der Erfindung, schematisch gezeigt in der 
Fig. 6, fallt die Langsnaht des Beutels z.B. mit einer Kan- 
te des Beutels zusammen, womit bestimmte Vorteile er- 

25 reicht werden konnen. Die in Fig. 3 gezeigte Lage des 
Verschliesswerkzeuges 6 ist allerdings die ublichste. 
[0015] Unter dem Formatrohr 3 ist ein beheiztes Ver- 
schliesswerkzeug 7 fur die Bildung der Quernaht des 
Beutels angebracht. Auch dieses Werkzeug 7 ist von 

30 tiblicher, bekannter Art und wird aus zwei Teilen 7' und 
7" (siehe Fig. 2) gebildet. Der Teil T enthalt ein Messer 
8. Die beiden Teile T und 7" werden durch geeignete 
Parallelfuhrungen (nicht gezeigt) getragen und gefuhrt 
und konnen, in der - nicht gezeigten - Schliessposition, 

35 den Beutel verschliessen und abtrennen. Ausserdem ist 
die Verschliessvorrichtung 7 mit nicht gezeigten, aber 
an sich bekannten Faltorganen fur die Bildung des fla- 
chen Bodens des Beutels ausgerustet. Schliesslich sind 
vier beheizte Siegelleisten 9, 10, 11 und 12 vorhanden, 

40 welche sich an den Kanten des sich formenden Beutels 
befinden und eine Siegelung unter Erwarmung der Kan- 
ten bewirken. Alles bis hier beschriebene ist Stand der 
Technik und wird in der Praxis verwendet, wobei sich 
die Folienabzugsriemen 4 und die Siegelleisten 9 bis 12 

45 in Transportrichtung der Folie folgen und somit eine re- 
lativ grosse Lange des Formatrohres 3, mit dem be- 
kannten Nachteil, bewirken. 

[0016] Die vorliegende Erfindung unterscheidet sich 
nun vom Stand der Technik gerade dadurch, dass sich 

so die Siegelleisten 9 bis 12 in gleicher Hone mit den Foli- 
enabzugsriemen 4 befinden und dass sie im wesentli- 
chen gleich lang sind. Weiter sind an den mit den Foli- 
enabzugsriemen 4 zusammenarbeitenden, gegenuber- 
iiegenden Seiten des Formatrohres 3 zwei U-fdrmige 

55 Ambosse 13 vorhanden, welche von oben auf jeden der 
Folienabzugsriemen 4 aufgeschoben werden. Zwi- 
schen jedem Amboss 13 und der entsprechenden Fla- 
che des Formatrohrs 3 ist ein geringer Abstand vorhan- 
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den, wobei h, nach einer bevorzugten Variante der Er- 
findung, kleiner ats 0,5 mm sein soli. Die Ambosse 13 
haben nun die entscheidende Funktlon, im Rahmen der 
Erfindung, die Verpackungsfolie in den Spalt zwischen 
Amboss 1 3 und die gegenuberliegende Flache des For- 5 
matrohrs 3 zu fuhren und zur Bildung einer Siegelfalz 
an jeder Beutelkante zu zwingen. Zur Bildung der Sie- 
gelfalz - wie sie in den Figuren 5 und 6 sichtbar wird - 
genugt es vorzusehen, dass der Umfang des Format- 
rohres 3 kleiner als die Abwicklung der Verpackungsfo- to 
lie - unter Berucksichtigung der Ueberlappung der Sie- 
gelnaht - ist, d.h. die Folienbreite I (siehe Fig. 1) muss 
grosser sein als der Umfang des Formatrohres 3 plus 
die Ueberlappung fur die Langsnaht. Wenn dies der Fall 
ist, muss der Beutel in den Kanten Falten bilden, wie es is 
von dieser Erfindung verlangt wird. Es handelt sich urn 
eine reine Dimensionierungsf rage der Folie, welche von 
jedem Fachmann ohnebesondere Kenntnis gelost wer- 
den kann. Spater werden wir jedoch eine bevorzugte 
Moglichkeit erlautem, wie die kontinuierliche Bildung 20 
solcher Falze begunstigt werden kann. Es sei allerdings 
unterstrichen, dass die Bildung der Kantenfalze prinzi- 
piell nur eine Frage der Dimensionierung ist. In Fig. 3 
ist die bereits als Beutel geformte Folie 14 abgebildet, 
wobei mit 1 5 die Kantenfalze und mit 1 6 die Langsnaht 25 
bezeichnet werden. In Fig. 3 ist auch klar sichtbar, wie 
die Siegelleisten 9 bis 1 2 auf parallele, horizontale Fuh- 
rungen 17 bis 19 gefuhrt werden. Jedes Fuhrungspaar 
17,19bzw. 18,20, wirdmittels eines Zahnrades 21 bzw. 
22 - nach einer Losung welche Gegenstand einer par- 30 
allelen Patentanmeldung des gleichen Anmelders mit 
dem Titel "Schliessvorrichtung fur die Verschliesswerk- 
zeuge einer Beutelverpackungsmaschine" ist - hin und 
her zwischen einer offenen Betriebslage, bei welcher 
zwischen den Siegelleisten 1 0 bis 12 und den entspre- 35 
chenden Ambossflachen ein offener Spalt frei bleibt, 
welcher auch in Fig. 7 dargestellt ist, und einer ge- 
schlossenen Betriebslage, bei welcher die Siegelleisten 
9 bis 1 2 gegen die entsprechenden Flachen der Ambos- 
se 13 driicken, was in Fig. 8 dargestellt ist. In dieser 40 
geschlossenen Betriebslage findet die Siegelung der 
gefalteten Kanten nach der Erfindung statt, womit eine 
sehr robuste Kante gebildet wird. Weiter gestattet die 
Bildung einer Kante unter Falzbildung, wie gezeigt, die 
Verwendung von Materialien fur die Beutel, welche sich 45 
ohne Falzbildung nicht versiegeln lassen, wie z.B. La- 
minate. Dies eroffnet neue Moglichkeiten fur die Her- 
stellung von Standbeuteln mit versiegelten Kanten. 
[0017] Nach einer ersten bevorzugten Ausfuhrungs- 
variante der Erfindung ist der Amboss 1 3 jeder Seite des so 
Formatrohres 3 eine Einheit mit dem entsprechenden 
Folienabzugsriemen 4. Dies wird z.B. dadurch erreicht, 
dass der Amboss 13 direkt, durch Aufschieben auf das 
Folienabzugsriemenaggregat, mit diesern gekuppelt ist. 
Weiter ist dann vorgesehen, dass die Einheit Amboss- 55 
Folienabzugsriemen an einem fixen Punkt des Maschi- 
nengestells (nicht gezeigt) fixiert ist. Dank dieser Lo- 
sung erreicht man den Vorteil (besonders in den Figuren 



7 bis 9 dargestellt), dass jeder Folienabzugsriemen 4 
und der entsprechende Amboss 13 immer gemeinsam 
verschoben werden konnen und somit auch immer rich- 
tig zueinander und zum Formatrohr 3 positionierbar 
sind. Dies erleichtert sehr stark die Einstellarbeit der 
Kantensiegelvorrichtung. 

[0018] Nach einer werteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung ist dann vorgesehen, dass der 
Amboss 13 jeder Seite des Formatrohres 3 eine Einheit 
mit den entsprechenden Folienabzugsriemen 4, mit den 
Siegelleisten 9, 11 bzw. 10,12 und mit dem Verschliess- 
werkzeug 6 fur die Langsnaht bildet und dass die zwei 
Einheiten langs vertikaler Fuhrungen 23 und 24 der Ma- 
schine zu einer gemeinsamen, motorisch angetriebe- 
nen Auf- und Abbewegung gefuhrt werden. In Fig. 3 ist 
sichtbar, wie ein Trager 25 die Fuhrungen 17 bis 20 
tragt, welcher Trager somit die Folienabzugsriemen 4 
mit den Ambossen 13, als auch die Siegelleisten 9 bis 
12 und das Verschliesswerkzeug 6 fur die Langsnaht 
tragt. Alle diese Organe konnen somit als Einheit durch 
den Motor 26 und mittels der Achse 27 und der zwei 
Ritzel 28 auf und ab verschoben werden. Dies gestattet 
eine ganz neue Art von Versiegelung der Kanten eines 
Standbeutels, bei welcher die Arbeitsorgane in offener 
Betriebsstellung nach oben verschoben, in der hoch- 
sten Position geschlossen werden und in geschlosse- 
ner Betriebslage, wahrend welcher die Versiegelung der 
Kanten und die Verschliessung der Langsnaht stattfin- 
den, nach unten bewegt werden. Die Folienabzugsrie- 
men 4 konnen ihrerseits immer mit der Beutelfolie in 
Kontakt bleiben falls sie, wie mit einer parallelen Anmel- 
dung des gleichen Anmelders vorgeschlagen, von ei- 
nem momentengeregelten Motor angetrieben werden. 
Diese Siegeltechnik gestattet es, die Ausbringung der 
Maschine zu steigern. 

[0019] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung ist es vorgesehen, dass die 
Siegelleisten 9 bis 12 paarweise in parallelen Fuhrun- 
gen 18, 21 bzw. 19, 20 gefuhrt werden und von einer 
offenen Betriebsstellung, wie in Fig. 7 dargestellt, in wel- 
cher sie einen fixen Spalt s (Fig. 7) zwischen sich und 
der entsprechenden Flache des Ambosses 13 lassen, 
und einer geschlossenen Betriebsstellung, wie in Fig. 8 
dargestellt, in welcher sie gegen das Formatrohr 3 ge- 
presst werden und somit die Beutelfolie in geklemmtem 
Zustand siegeln - sodass die Kantensiegelung unter 
Druck ausgefuhrt wird - auf- und zubewegt werden. In 
geschlossener Betriebsstellung der Siegelleisten 9 bis 
12 stehen die Folienabzugsriemen 4 naturlich still ge- 
genuber den Siegelleisten 9 bis 1 2. Der Vorteil der Sie- 
gelung der Kanten des Beutels unter Druck ist bereits 
oben erwahnt worden und braucht hier nicht wiederholt 
zu werden. 

[0020] Eine weitere bevorzugte Variante der Erfin- 
dung, welche vor allem bediengstechnische Vorteile 
bietet, wie leichte und rasche Einstellbarkeit und Anpas- 
sung an neue Dimensionen des Formatrohres 3, ist in 
Fig. 9 gezeigt. Nach dieser Variante sind die zwei Foli- 
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enabzugsriemen 4 mit den zwei Ambossen 13, das 
Langsnahtverschliesswerkzeug 6 und die paarweise 
angeordneten Siegelleisten 9 bis 12 , ausgehend von 
der in Fig. 7 gezeigten offenen Betriebsposition, in einer 
in Fig. 9 dargestellten Serviceposition bewegbar. In der 
Serviceposition sind diese Elemente weit weg vom For- 
matrohr 3, womit der leichte Zugang zum Formatrohr 3 
gestattet wird. Die an der Vorderseite der Maschine ge- 
legenen Siege- und Verschliesswerkzeuge sind weiter 
gemeinsam urn eine vertikale Achse 29 klappbar ange- 
ordnet. Dank dieser Losung kann man sehrbequem das 
Formatrohr 3 austauschen oder andere Einstellopera- 
tionen an ihm durchfuhren. 

[0021 ] Nebenbei sei auch bemerkt, dass die gezeigte 
Art der Fuhrung der Arbeitsorgane der Maschine die 
sehr leichte Anpassung der Lage der Folienabzugsrie- 
men 4 und der Siegelleisten 9 bis 12, sowie des Langs- 
nahtverschliesswerkzeuges 6 an die Dimensionen des 
Formatrohres 3 gestattet. Dies ist von grosser prakti- 
scher Bedeutung, da die Dimensionen des Formatroh- 
res 3 (Umfang und Lange) entscheidend fur das Format 
der herzustellenden Beutel sind und relativ oft, im prak- 
tischen Betrieb der Maschine, den Marktbedurfnissen 
angepasst werden miissen. 

[0022] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsvariante der Erf indung, in den Figuren 2 und 4 dar- 
gestellt, ist vorgesehen, dass zur Erleichterung der Bil- 
dung der Kantenfalze 15 (siehe Fig. 3), zwischen der 
Formatschulter 1 und der oberen Kante 30 jedes Am- 
bosses 13 ein im wesentlichen dreieckfdrmiges Leit- 
blech 31 vorhanden ist, welches die Beutelfolie 2 zur 
Bildung von zwei Falzen 15zwingt, wobeijeder Falz 15, 
wie in Fig. 3 gezeigt, zwischen den Amboss 13 und den 
entsprechenden Siegelleisten 9 bis 12 zu liegen kommt 
und so eine doppelbahnige Siegelkante bildet. 
[0023] Der Vorteil des Leitbleches 31 liegt auf der 
Hand. Auch ohne Leitblech 31 bilden sich - wenn die 
Bedingungen dazu erfullt sind: siehe oben - die Falze 
15, aberdie Leitbleche31 helfen zu erreichen, dass die 
Falze15genauerlangs den vier Kanten verteilt werden, 
womit schonere und regelmassigere versiegelte Kanten 
hergestellt werden. 

[0024] Schliesslich ist es nach einer weiteren, in den 
Figuren 5 und 6 dargestellten Variante, moglich, eine 
Kantensiegelleiste auch mit der Langsnahtsiegelleiste 
zu kombinieren, womit der Vorteil erreicht wird, dass nur 
vier statt funf Siegel- oder Verschliesswerkzeuge beno- 
tigt werden. In Fig. 5 ist ein Beutel gezeigt, welcher mit- 
teis vier an den Kanten plazierten Siegelleisten und ei- 
nes in der Mitte einer Langsseite des Beutels plazierten 
Langsnahtverschliesswerkzeuges hergestellt wurde. 
Eine solche Vorrichtung ist abgebildet in samtlichen be- 
schriebenen Beispielen der Figuren 3, 7, 8 und 9, wo 
mit 7 das separate Langsnahtverschliesserkzeug dar- 
gestellt wird. In Fig. 6 ist dagegen gezeigt, dass die 
Langsnaht 16 mit einer versiegelten Kante 15 zusam- 
menfallt. Eine solche kombinierte Verschliess- und Sie- 
gelnaht kann in erfinderischer Weise durch ein einziges 



Siegel- und Verschliesswerkzeug hergestellt werden, 
welches bevorzugt etwas breiter ais ein Siegetwerkzeug 
fur die einfache Siegelung einer Kante sein sollte. Der 
Vorteil dieser Losung ist vor allem wirtschaftlicher Natur, 
5 wobei auch gewisse asthetische Aspekte nicht zu un- 
terschatzen sind. 

[0025] Der Antrieb der Arbeitselemente der erf inderi- 
schen Vorrichtung kann in verschiedener Art und Weise 
erfolgen, z.B. mittels Einzelmotor, pneumatisch, hy- 
10 draulisch oder rein mechanisch durch Kurvenscheiben 
usw., und dies, ohne aus dem Schutzumfang der Erfin- 
dung herauszutreten. 



Figurenbeschreibung 

15 

[0026] 

1 Formatschulter 

2 Folie 

20 3 Formatrohr 

4 Folienabzugsriemen 

5 Motor 

6 Verschliesswerkzeug fur die Langsnaht 

7 Verschliesswerkzeug fur die Quernaht 
25 8 Messer 

9 Siegelleiste 

10 Siegelleiste 

1 1 Siegelleiste 

12 Siegelleiste 
30 1 3 Amboss 

14 Folie 

15 Kantenfalz 

16 Langsnaht 

17 Fuhrung 
35 18 Fuhrung 

19 Fuhrung 

20 Fuhrung 

21 Zahnrad 

22 Zahnrad 

40 23 vertikale Fuhrung 

24 vertikale Fuhrung 

25 Trager 

26 Motor 

27 Achse 
45 28 Ritzel 

29 Achse 

30 obere Kante des Ambosses 

31 Leitblech 

50 

Patentanspruche 

1 . Vorrichtung fur die Kantensiegelung von Standbeu- 
teln in Beuteiverpackungsmaschinen, mit einem 
55 Formteil, welcher eine Formatschulter (1) und ein 
rechteckiges Formatrohr (3) enthait, mit einer Foli- 
enabzugsvorrichtung, welche zwei an gegenuber- 
liegenden Seiten des Formatrohres (3) angepres- 
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ste und angetriebene Folienabzugsriemen (4) ent- 
halt, mit einem beheizten Verschliesswerkzeug (6) 
fur die Bildung der Langsnaht des Beutels, welches 
sich in vertikaler Stellung befindet und zum Forma- 
trohr (3) hin und von ihm weg bewegt wird, mit ei- 5 
nem unten am Formatrohr(3) gelegenen, beheizten 
Verschliesswerkzeug (7) fur die Bildung der Quer- 
naht des Beutels und welches mit Faltorganen fur 
die Bildung des flachen Bodens des Beutels zusam- 
menarbeitet und mit vier beheizten Siegelleisten (9, 10 
10,11,12), welche an den Kanten des sich urn das 
Formatrohr (3) formenden Beutels befinden und ei- 
ne Siegelung der Kanten unter Erwarmung bewir- 
ken, 

dadurch gekennzeichnet, dass 15 

die Siegelleisten (9, 10, 11 , 12) sich in gleicher H6- 
he der Folienabzugsriemen (4) befinden und im we- 
sentlichen gleich lang sind wie die Folienabzugsrie- 
men (4) und dass an den, mit den Folienabzugsrie- 
men zusammenarbeitenden, dem Formatrohr (3) 20 
gegenuberiiegenden Seiten, zwei U-formige Am- 
bosse (13) vorhanden sind, welche von oben auf 
jeden Folienabzugsriemen (4) aufgeschoben wer- 
den und, mit einem geringen Abstand (h) vom For- 
matrohr (3), die Folie zwischen sich und das For- 25 
matrohr (3) fuhren und zur Bildung einer Kantenfalz 
(15) bei jeder Beutelkante zwingt, wobei die Siegel- 
leisten (9, 10, 11, 12) auf parallele Fuhrungen (17, 
18, 19, 29) gefuhrt werden und von einer offenen 
Betriebslage in eine geschlossene Betriebslage, 30 
wo sie am Anschlag gegen den Amboss (13) kom- 
men, bewegt werden konnen. 

2. Vorrichtung fur die Kantensiegelung nach Anspruch 

1, 35 
dadurch gekennzeichnet, dass 
der Amboss (13) jeder Seite des Formatrohres (3) 
eine Einheit mit dem entsprechenden Folienab- 
zugsriemen (4) bildet und dass die Einheit an einem 
fixen Punkt des Maschinengestells befestigt ist. 40 

3. Vorrichtung fur die Kantensiegelung nach Anspruch 
1, 

dadurch gekennzeichnet dass 

der Amboss (13) jeder der zwei Seiten des Formt- 45 
rohres (3) eine Einheit mit dem entsprechenden Fo- 
lienabzugsriemen (4), mit den Siegelleisten (9, 11 
bzw. 10, 12) und mit dem Verschliesswerkzeug (6) 
fur die Langsnaht bildet und dass die zwei Einheiten 
langs vertikalen Fuhrungen (23, 24) der Maschine 50 
zu einer gemeinsamen motorisch angetriebenen 
Auf- und Abbewegung gefuhrt werden. 

4. Vorrichtung fur die Kantensiegelung nach Anspruch 

1, ^ 55 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Siegelleisten (9, 10, 11, 12) paarweise in paral- 
lelen Fuhrungen (17, 18 bzw. 19, 20) gefuhrt wer- 



den und von einer offenen Betriebsstellung, von 
welcher sie einen freien Spalt zwischen sich und 
der entsprechenden Flache des Ambosses (1 3) las- 
sen, und einer geschlossenen Betriebsstellung, in 
welcher sie gegen das Formatrohr (3) gepresst wer- 
den und somit die Beutelfolie in geklemmtem Zu- 
stand siegeln, sodass die Kantensiegelung unter 
Druck realisiert wird, auf und zu bewegt werden, 
wobei in geschlossener Betriebsstellung der Sie- 
gelleisten (9,10,11,12) die Folienabzugsriemen (4) 
gegeniiberden Siegelleisten (9, 10, 11, 12) stillste- 
hen. 

5. Vorrichtung fur die Kantensiegellung nach An- 
spruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die zwei Folienabzugsriemen (4) mit den zwei Am- 
bossen (13), das Langs nahtverschliesswerkzeug 
(6) und die paarweise angeordneten Siegelleisten 
(9, 10, 11, 12), ausgehend von der offenen Betriebs- 
position, in einer Serviceposition bewegbarsind, in 
welcher sie weit weg vom Formatrohr (3) plaziert 
werden und das bequeme Auswechseln des For- 
matrohres (3) gestatten, wobei die an der Vorder- 
seite der Maschine gelegenen Siegel- und Ver- 
schliesswerkzeuge (9, 10, 11 , 12, 6) gemeinsam urn 
eine vertikale Achse (29) klappbar angeordnet sind. 

6. Vorrichtung fur die Kantensiegelung nach Anspruch 
1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

der geringe Abstand (a) zwischen dem Formatrohr 
(3) und der ihm gegenuberiiegenden Flache des 
Ambosses (13) weniger als 0,5 mm betragt. 

7. Vorrichtung fur die Kantensiegelung nach Anspruch 
1, 

dadurch gekennzeichnet dass, 

zwischen der Formatschulter (1) und der oberen 
Kante (30) jedes Ambosses (13) ein im wesentli- 
chen dreieckformiges Leitblech (31) vorhanden ist, 
welches die Beutelfolie (2) zur Bildung von zwei Fal- 
zen (15) zwingt, wobei jeder Falz (15) zwischen 
dem Amboss (1 3) und der Flache der entsprechen- 
den Siegelleiste (9, 1 0, 11 , 12) zu liegen kommt und 
so eine doppelbahnige Siegelkante bildet. 

8. Vorrichtung fur die Kantensiegelung nach Anspruch 
1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die eine der Siegelkanten (9, 10, 11, 12) zugleich 
die Funktion des Langsverschliesswerkzeuges 
wahrnimmt. 
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